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охлаждения сырого газа и СОГ.
Было рассчитано четыре варианта технологических схем (пред-
ставлены на рисунке 1). В таблице 1 приведены результаты сравнения 
вариантов реконструкции.
Анализ данных таблицы показывает, что только при технологиче-
ской схеме варианта №4 СОГ по температуре на выходе из УКПГ со-
ответствует новым условиям сдачи. Кроме того, точка росы СОГ по 
углеводородам удовлетворяет требованиям СТО Газпром 089-2010, а 
благодаря дополнительному клапану, который служит для ступенчато-
го дросселирования потока конденсата, в этом варианте реконструкции 
отсутствуют участки трубопровода с температурой ниже минус 60 °С, 
следовательно, оборудованию и трубопроводам не требуется специаль-
ное исполнение. Таким образом, вариант №4 – с установкой трех те-
плообменников и дополнительного клапана – можно рекомендовать для 
реконструкции.
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Высокие детонационная стойкость и испаряемость продуктов изо-
меризации углеводородов пентана (С
5
) и гексана (С
6
) обусловливают 
их исключительную ценность в качестве низкокипящих высокооктано-
вых компонентов неэтилированных автомобильных бензинов. Качество 
сырья зависит от состава сырья, она изменяется в широких приделах, 
поэтому невозможно подобрать универсальные технологические пара-
метры. 
В данной работе показана возможность применения метода опти-
мизации покоординатный спуск с использованием компьютерной моде-
лирующей системы (КМС) «Isom», для оптимизации процесса изоме-
ризации. 
По методу оптимизации покоординатный спуск выбирается произ-
вольная точка М
0
 и определяются ее координаты. Поиск оптимума осу-
ществляется поочередным варьированием каждого их факторов. При 
этом сначала изменяют один фактор (х
1
) при фиксированных остальных 
96 XVI Международная научно-практическая конференция имени профессора Л.П. Кулёва
(х
2
 = const) до тех пор, пока не пре-
кращается прирост функции от-
клика [2].
В таблице 1 приведен расчет 
эффективных параметров прове-
дения процесса с условием мак-
симальной загрузки установки и 
минимальной температуры в реак-
торном блоке, в таблице 2 наоборот. 
Получили оптимальные условия 1 – Октановое число (ОЧ) – 82,16 
при Т – 140 °C, G – 90 м3/с; 2 – ОЧ – 82,04 при Т – 130 °C, G – 70 м3/с;
Программная реализация оптимизационного алгоритма позволило 
проводить расчеты в режиме реального времени и выдавать рекомен-
Таблица 1.	 Результаты	 расчета	 при	
минимизации	расхода	 сы-
рья	 и	 максимизации	 тем-
пературы
№	опыта Т G ОЧ
1 130 90 79,36
2 131 90 79,6
3 132 90 79,95
4 133 90 80,27
5 134 90 80,58
6 135 90 80,91
7 136 90 81,24
8 137 90 81,58
9 138 90 81,93
10 139 90 81,8
11 140 90 82,16
12 141 90 82,52
13 142 90 82,58
14 143 90 83,26
15 143 89 83,79
16 143 87 83,89
17 143 85 84
Таблица 2.	 Результаты	 расчета	 при	
максимизации	расхода	сы-
рья	и	минимизации	темпе-
ратуры
№	опыта Т G ОЧ
1 140 45 73,38
2 140 46 76,12
3 140 47 49,94
4 138 47 93,09
5 136 47 91,79
6 134 47 90,51
7 132 47 89,36
8 130 47 88,27
9 130 48 88,15
10 130 49 87,68
11 130 50 86,96
12 130 51 86,85
13 130 52 86,75
14 130 53 86,3
15 130 54 85,93
16 130 56 85,39
17 130 58 84,86
18 130 60 84,07
19 130 62 83,92
20 130 64 83,42
21 130 66 82,65
22 130 68 82,52
23 130 70 82,04
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дации оператору технологических установок. Однако, данный метод 
применим только в случае, когда результатом является одна величина (в 
данном случае октановое число), для оптимизации работы большинства 
нефтеперерабатывающих производств необходимо использовать другие 
методы.
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Одним из важнейших этапов при промысловой подготовке нефти 
является процесс обезвоживания и предотвращения образования стой-
ких эмульсий. Дестабилизация водонефтяной эмульсии может быть 
осуществлена путем добавления химических веществ – деэмульгато-
ров, которые улучшают и ускоряют процесс разделения фаз [1]. 
Нефти различных месторождений отличаются по составу и физи-
ко-химическим свойствам, и поэтому важной задачей является как вы-
бор подходящего деэмульгатора, так и подбор его оптимального коли-
чества, необходимого для более эффективного процесса массообмена и 
последующего процесса коалесценции капель воды.
Как известно, одним из основных параметров, характеризующих 
нефтяную эмульсию, является поверхностное натяжение. Для иссле-
дования влияния концентрации реагента на процесс каплеобразования 
нами были проанализированы опытные данные влияния расхода раз-
личных видов деэмульгаторов на поверхностное натяжение водонефтя-
ных эмульсий [2–5]. На основе этих данных получены теоретические 
зависимости влияния концентрации химического реагента на поверх-
ностное натяжение (табл. 1).
